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(54) Verbundbautell fur Fahrzeugkarosserien 

(57) Es wind ein Verbundbauteil, insbesondere 
Fahrzeugdach, vorgeschlagen, bestehend aus einer 
tiefgezogenen AuBenhaut (1) aus MetallWech oder 
Kunststoffolie und einer der Innenseite der Auftenhaut 
(1) aufgeschaumten Kunststoffschicht (2). Die Kunst- 
stoffschicht (2) besitzt eine innere Armierung durch ihr 
in gleichmaiiiger Verteilung einverleibte Faserstoffe. 



vorzugsweise Glasfaserstoffe, welche dem Verbund- 
bauteil imZusammenwirken mitder AuBenhaut (1) eine 
erhebliche Formstabiittftt und Festigkeit verieihen. 
Wesentlich ist dabei, da 8 die faserarmierte Kunststoff- 
schicht (2) auch eine Randaufkantung (6) der AuBen- 
haut (1) versiarkt 



RG. 2 




CO 
CO 

in 
o> 
o> 

o 

Q. 

LU 



Punted by X»rox (UK) eusinaee Sorvic*e 
2 is 7 jH.qsjce 



EPO 995 667 A1 



Beschreibung 



[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verbund- 
bauteil for Fahrzeug-Karosserien, insbesondere fur 
Fahrzeugdacher, entsprechend dem Oberbegriff des 
Patenlanspruchs 1. 

[0002] ErtindungsgemaG ausgebildete Verbund- 
bauteile sind grundsatzlich far alle Flacheabereiche von 
Fahrzeugkarosserien, einschlieBIich der Hauben, TOren 
und Klappen/Deckel, geeignet. fur die neben einer aus- 
reichenden Beulsterfigkeit und Festigkeit wie Biegefe- 
stigkeit und Torsionsfestigkeit bei geringem Gewicht 
gute Warme- und/oder Schallisolationseigenschaften 
verlangt werden. Wenn nachfolgend von einem Fahr- 
zeugdach bzw. einer Motorhaube die Rede ist, handelt 
es sich zwar um bevorzugte Anwendungsorte der Erfin- 
dung, jedoch ohne darauf einschrankende Bedeutung. 
[0003] Um bei einem bekannten Dachaufbau {GM 
79 29 367 U1) der im Obeibegriff des Patentanspruchs 
1 angegebenen Ausbildung eine ausreichende Beul- 
steif igkeft zu erreichea ist ein zunachst getrennter ver- 
windungssterfer Halbzeug-Profilrahmen anzufertigen, 
der dann an der Dachhaut langs deren Randern unlos- 
bar zu befestigen ist. Die aufgeschaumte Kunststoff- 
schicht Qberdeckt auch den mrt der Dachhaut unlflsbar 
verbundenen Halbzeug-Profilrahmen. Soil eine aus 
Leichtmetall Oder aus Kunststoff bestehende Dachhaut 
wirksam gegen Bnbeulung versteift werden, ist nach 
dem bekannten Vorschlag wenigstens eine sich quer zu 
den Ungsholmen des Halbzeug-Profilrahmens erstrek- 
kende Profilstrebe vorzusehen. Der bekannte Dachauf- 
bau erfordert einen erheblichen Fertigungs- und 
Materialaufwand. 

[0004] Errtsprechendes gilt fur die aus der GB 2 31 1 
966 A bekannten Verbundbauteile fur Fahrzeugkaros- 
serien. GemaB diesem Stand der Technik werden eine 
fluCere Scheie und eine innere Schale f Or das Verbund- 
bauteil mittels SpritzgieBen aus Kunststoff hergestellt 
und in einem Folgeschritt durch einen Kunststoff- 
schweiflvorgang oder unter Zuhilfenahme von rClebstoff 
entlang ihrer Rander fest und dicht miteinander verbun- 
den. Dann wird der entstandene Hohlkfirper mit einer 
aushartenden Fullung aus Kunststoff gefOllt Alternativ 
dazu kann auch ein FOIlkorper vorgefertigt werden, der 
zwischen der auBeren und der mneren Schale einzufu- 
gen ist, wenn diese miteinander verbunden werden. FOr 
hohere Festigkeitserfondemisse sind Versterfungsteile 
aus Aluminium im Hohlraum zwischen ftuGerer und 
innerer Schale vorzusehen, wobei die SuBere Schale 
mit Kanafen zur Aufnahme der Versteifungsteile ausae- 
bildet ist. ^ 
[00O5] SchlieGlich sind auch Dacher aus Verbund- 

\*-"~ w*. v* J^? \j£.j, uie avjiy enter lull- 

und regendichten AuGenschicht. einer mittleren. eigen- 
steifen WabenVStrukturschicht mit Aluminium- oder 
Pappstegen bzw. halbharten Schaum- und Vliesstruktu- 
ren. einer halbsteifen, porosen Innenschicht und einer 
Pofster- und/oder Dekorschicht mittels eines HeiGpreO- 



verfahrens gefertigt sind. 

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
ein gegenuber dem gattungsbildenden Stand der Tech- 
nik vereinfachtes, leichtes aber dennoch ausreichend 
5 steifes Verbundbauteil fOr Fahrzeugkarosserien bereit- 
zustellen. welches auch einfach hergestellt werden 
kann. 

[0007] Die gestellte Aufgabe wird durch die im 
Anspruch 1 angegebenen Merkmale gelOst Vorteilhafte 
io und/oder zweckmaGige Weiterbildungen gehen aus den 
UnteransprOchen 2 bis 25 hervor und werden nachfol- 
gend ebenfalls eriautert. 

IO008] ErfindungsgemdB ist bei einem Verbund- 
bauteil fur Fahrzeugkarosserien, welches eine tiefgezo- 
15 gene AuBenhaut und eine der Innenseite der 
AuBenhaut aufgeschaumte Kunststoffschicht aufweist. 
die auf ihrer Oberflflche ggf. mit einem textil en Fiachen- 
gebilde oder einer dekorativen Kunststoffolie versehen 
ist, die AuBenhaut an ihren Randern rahmenlos ausge- 
20 bildet und mit einer umlauf enden Aufkantung versehen, 
wobei die geschaumte Kunststoffschicht bis zu der Auf- 
kantung reicht und in der geschaumten Kunststoff- 
schicht uber den gesamten Fiachenbereich der 
AuBenhaut eine an sich nicht steife Armierung vorgese- 
26 hen ist, durch weJche der Elastizitatsmodul der 
geschaumten Kunststoffschicht erh6ht ist 
[0009] Durch die erfindungsgemaBen MaBnahmen 
wird ein Verbundbauteil for Fahrzeugkarosserien 
geschaffen, das ohne aufwendige zusatzliche Profilele- 
30 mente fur Rahmen und Streben auskommt. dennoch 
aufgrund des Zusammenwirkens von AuBenhaut und 
armierter Kunststoffschicht eine BeuJsteifigkeit und 
Gesamtfestigkeit erhalt, die alien Anforderungen an die 
Formstabilitat des Verbundbauteils bei alien Betriebs- 
35 beanspruchungen des Fahrzeugs genflgt. Die erfin- 
dungsgemaB vorgesehene nicht eigensteife Armierung 
innerhab der Kunststoffschicht ermoglicht eine wirk- 
same Armierung der Kunststoffschicht bis in die Rand- 
bereiche der auf besondere Weise mit einer 
40 umlaufenden Aufkantung ausgebildeten AuBenhaut 
hinein. 

10010] Als Armierung kommen nichteigensterfe 
bzw. biegeschlaffe Gewebe, Gewirke, Vliese, Gitter, 
Matten u.dgl. aus beispielsweise Gias-, Kunststoff- (z.B. 
45 Polyester- oder Aramid-) und/oder Kohle-Fasern in 
Betracht, soweit sie sich der Form der AuBenhaut bis in 
deren Randbereiche hinein anpassen und von dem auf- 
schaumenden Kunststoff in dem geschlossenen 
Schaumwerkzeug durchdrungen und umhulft werden 
so kflnnen. Vorzugsweise werden aber gemaB Anspruch 2 
Faserstoffe fur die Bildung der Armierung verwendet, 
welche als Faserlangenabschnitte in gleichmaBiger 
Verteiiung, aber in ungeordneter Lage der Kunststoff- 
schicht einverleibt sind. Besonders gute Ergebnisse 
55 wurden durch Verwendung einer Armierung aus Glasfa- 
serstoffen gemaB Anspruch 3 erzielt. die in Langenab- 
schnitten von verdrillten Glasfaserbundein von etwa 
4800 tex zwischen ca. 12,5 mm und ca. 100 mm LSnge 
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vorliegen. Der Efastizitatsmodul des geschaumten 
Kunststoffes, der ohne diese Armierung etwa einen 
Wert von 300 N/mm 2 aufweist konnte entsprechend 
Anspaich 4 bei Einbringung einer Glasfaserarmierung 
von 25 Gew.% bezogen auf das Gesamtgewicht des 5 
armierten Kunststoffschaums auf Ober 1600 N/mm 2 
erhoht werden. 

[0011] Die Glasfaserstoffe kCnnen gemaB 
Anspruch 5 in Langenabschnitten unterschiedlicher 
Lange vefwendet werden, wobei durch Verwendung 10 
zweier unterschiedlicher Langen mtt einem grOBeren 
Anteif an der Weineren Lange - gernaB Anspruch 6 etwa 
zwei Drittel der Glasfasermenge - besonders gute 
Armierungsergebnisse erzielt worden sind. Im Rahmen 
des im Anspruch 3 angegebenen Langenabschnittsbe- is 
reichs tonnen aber auch nach Anspruch 7 Langenab- 
schnitte einheitlicher Lange zum Efnsatz kommen. 
[0012] Fur die AuBenhaut eignen sich metallische 
Werkstoffe wie Stahl- Oder AluminiumWeche. Aber auch 
die Verwendung einer vakuumtiefgezogenen AuBen- 20 
haut aus einer thermoplastischen Kunststofffolie, vor- 
zugsweise einer zweischichtigen Koextrusionsfolie 
gemaB Anspruch 8, ergibt ein Verbundbautei! uberzeu- 
gender Stabilitat. Die Koextrusionsfolie besteht vorteil- 
haft aus den im Anspruch 9 angegebenen Wertetoffen. 25 
namlich PMMA fflr die fluBere Schicht sowie einer 
Mischung aus PC und ASA fflr die innere Schicht. und 
weist die dort angegebenen Schichtdickenverhaft-. 
nisse auf, wonach die Dicke der auBeren Schicht vor- 
zugsweise etwa 15 % der Gesamtdicke der AuBenhaut so 
ausmacht. Beispiefeweise betr&gf die Gesamtdicke der 
Koextrusionsfolie etwa 1,3 mm, wovon etwa 0,2 mm auf 
die auBere Schicht entfallen. 

[00131 Die Verwendung einer Kunststoffolie bietet 
auch den Vorteil, dafi gemaB Anspruch 10 der Kunst- 35 
stoff in der Masse in der gewOnschten Farbe durchge- 
faibt sein kann, so daB das Vertxindbauteil nachtraglich 
nicht zusatzlich zu lackieren ist Wie im Anspruch 11 
angegeben kann die Kunststoffolie auBerdem durch 
Verwendung einer hochglanzpolierten Tiefziehfbrm bei 40 
Herstellung der schalenformfgen AuBenhaut eine gian- 
zende Oberfiache Oder durch vomergehendes Kaland- 
rieren eine genarbte Oberfiache emaften. 
[0014] Wenn die AuBenhaut gemaB Anspruch 12 
aus einem dOnnen Aluminiumbiech geformt ist, kann as 
dessen Dicke dank dec armierten Kunststoffschicht im 
Interesse einer Gewichtsersparnis verhaftnismaBig 
gering sein, vorzugsweise ca. 0,6 mm. Fur die AuBen- 
haut besonders geeignet ist die im Anspruch 13 ange- 
gebene Aluminiumlegierung AIMg 0,4 Si 1 ,2. so 
[0015] Bei Verwendung eines Aluminiumblechs als 
Werkstoff for die tiefgezogene AuBenhaut kann das 
Blech vor seiner hydrauHschen rjefziehverfcrmung in 
der gewOnschten Farbe fertig lackiert und mit einer 
Schutzfolie versehen sein. wie im Anspruch 1 4 angege- ss 
ben. Bei der Tiefziehverlormung bleibt die Lackschicht 
unversehrt. wie sich nach Abziehen der Schutzfolie 
zeigt. Der Lackaufbau kann mehrschichtig sein, urn die 



Verformung des Aluminiumblechs ohne Risse oder son- 
stige Beschadigungen zu uberstehen. Auf einer Primar- 
schicht auf Epoxydharzbasis von etwa 5 bis 7 jim Dicke 
kann ein Decklack auf Polyesterbasis von etwa 18 bis 
23 urn Dicke aufgetragen sein, der wiederum von einer 
Warlackschicht aus PVDF von 22 urn Dicke Oberdeckt 
sein kann. Die Einbrenntemperatur fQr einen derartigen 
mehrschichtigeri Lackaufbau beMgt etwa 240°C. Die 
hvdraulische Tlefziehverformung des fertig lackierten 
Aluminiumblechs kann in mehreren Stufen. beispiels- 
weise drei Stufen, erfdgen. Tief2iehgeschwindigkeiten 
von 60 mm/s haben sich als unschadBich for den Lack- 
aufbau erwiesen. 

[0016] Nach Anspruch 15 geht die Aufkantung der 
AuBenhaut vor Randbeschnitt in einen davon nach 
auBen abgewinkelten umlaufenden Flanschrand Ober. 
wobei die armierte Kunststoffschicht an der Aufkantung 
entlang bis auf den Flanschrand gefuhrt ist. Das Rand* 
beschneiden des Verbundbauteils beispielsweise durch 
Kbnturfrasen oder Laserschnitt entfernt den abgewin- 
kelten umlaufenden Flanschrand und den auBeren 
Bereich der Aufkantung der AuBenhaut sowie die an 
den dabei abfallenden Bereichen anhaftende armierte 
Kunststoffschicht. Es bleibt nach dam Beschneiden ein 
fur die Festigkeit erheblicher Aufkantungsrand der 
AuBenhaut und die armierte Kunststoffschicht am Auf- 
kantungsrand erhallen. Der Randschnitt wird sowohl 
durch die Aufkantung als auch durch die armierte 
Kunststoffschicht gefuhrt, wodurch eine Schnittfiache 
entsteht. die bei einer Ausbiidung als Fahrzeugdach 
unmittelbar auf den an der Fahrzeugkarosserie befindli- 
chen Dachrahmen aufgesetzt werden kann. 
[001 7] Der Anspruch 1 6 gibt hier eine Ausbildungs- 
variante fur die umlaufende Aufkantung der AuBenhaut 
an, gemaB der die Aufkantung in einen davon nach 
auBen abgewinkelten umlaufenden Flanschrand Ober- 
geht, welcher beim Aufschaumen der Kunststoffschicht 
auf der Innenseite der AuBenhaut einer Dichtung ober 
seine gesamte Breite flachig antiegt, urn zwischen 
Unterteil und Oberteil der Schaumform abzudichten. 
Bei dieser Ausbildungsvariante entfailtdas oben ange- 
sprochene Randbeschneiden nach dem Schaumvor- 
gang ganzlich. Vielmehr kann bereits beim Tiefziehen 
der AuBenhaut Oder in einem Folgeschritt der nach 
auBen abgewinkelte umlaufende Flanschrand zur Aus- 
bildung einer definierten AbschluBgeometrie der 
AuBenhaut gestanzt oder feingeschnitten wenden. Der 
umlaufende Flanschrand sorgt bei dem dann folgenden 
Schaumvorgang unter fiachiger Anlage an einer Dich- 
tung der Schaumform vorteilhaft fflr eine gute und sau- 
bere Abdichtung der Schaumform. Zwar ist es 
grundsatzlich mdglich, daB die AuBenhaut vor dem 
ScMtturnvorgang nur eine umlaufende Aufkantung auf- 
weist, ohne einen davon nach auBen abgewinkelten 
Flanschrand. der ggf bereits entfernt wurde. Jedoch 
gestaltet sich dann die Abdichtung der Schaumform 
schwieriger, insbesondere kann die scharfe AbschluB- 
kante der Aufkantung einen negativen EinfiuB auf die 
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Standzeit der Dichtung der Schaumform haben. 
10018] Nach einer besonders vorteilhaften Ausge- 
staltung des Verbundbauteils gemaB Anspruch 17 ist 
auf die Aufkantung der tiefgezogenen AuBenhaut eine 
Dichtung aufgesteckt. die einen zweischenWigen, im s 
wesentlichen U-fcrmigen Querschnitt aufweist. wobei 
der innere Schenkel der Dichtung an die Kunststoff- 
schicht angeschaumt ist wahrendder auBere Schenkel 
die Dichtungsflachebildel Im Ergebnis ist das Verburld- 
bauteil nach dem Aufschaurnen der Kunststoffschicht 10 
auf der Innenseite der AuBenhaut in vorteilhafter Weise 
bereits mit einer integrierten Dichtung versehen, die 
das Verbundbauteil gegenOber angrenzenden Karosse- 
riebauteilen abdichtet. ohne daB dazu weitere Arbeits- 
schritte, beispielsweise das Aufstecken einer is 
zusatzlichen, zunachst getrennt bereitzustellenden 
Dichtung auf das fertige Verbundbauteil vonnGten 
waren, was weitere Kosteneinsparungen mit sich bringt. 
Diese Ausgestaltung bietet noch den zusatzlichen Vor- 
teil. daB die Dichtung schon beim Schaumvorgang zwi- 20 
schen dem Unterteil und dem Oberteil der Schaumform 
abdichten kann, wie irn Anspruch 18 angegeben, so 
daB an dieser Stelle in der Schaumform keine Dichtung 
vorgesehen werden muB, die durch wiederholten 
Gebrauch verschleiBen wQrde. 25 
[0019] Die Kunststoffschicht besteht wte im 
Anspruch 19 angegeben aus einem PUR-Schaum. der 
aus einem Polyol und einem Isocyanat im angegebenen 
Mischungsverhaitnis, namlich etwa 1 zu 2, gebildet ist 
Die Mischung der beiden Kunststoffkomponenten mit 30 
der Glasfaserarmierung erfolgt nach dem bekannten 
LFI-Verfahren (Long Eiber Injection). 
[0020] Die Im Mischkopf durchmischte flussige 
Kunststoff/Glasfaser-Masse wird hierbei auf die mit 
ihrer Innenseite nach oben weisend in das Unterteil des 35 
Schaumwerkzeugs eingelegte tiefgezogene AuBenhaut 
etwa in deren Mitte begin nend Ober einen etwa spiral- 
formigen Weg aufgetragen, bevor das Werkzeugober- 
teil in die der vorgesehenen Dicke der geschaumten 
Kunststoffschicht entsprechende Position oberhalb des 40 
Werkzeugunterteils gebracht wird. Der auftreibende 
Schaum fflllt die Form und dringt bis in die ggf. spater zu 
beschneidenden Randbereiche der AuBenhaut, jeden- 
falls bis zur umlaufenden Aufkantung der AuBenhaut 
vor. <5 

[0021] Wird eine Kunststoffblie als AuBenhaut ver- 
wendet. wird die Innenseite der AuBenhaut entspre- 
chend Anspruch 20 zweckmaBig vor dem Auftragen des 
schaumbaren Kunststoffs zur Aktrvierung abgefiammt, 
wodurch eine ausgezeichnete Verbindung der AuBen- so 
haut mit der geschaumten Kunststoffschicht erzielt wird. 
[0022] Falls auf der Oberflache der aufgeschaurrv 
ton Kunststoffcchicht sin dekorailves Fiadiengebiide 
vorgesehen werden soli, kann dieses aus den im 
Anspruch 21 aufgefuhrten Materialien ausgewahlt wer- 55 
den und wird in der Schaumform auf die der AuBenhaut 
abgelegene Seite der Kunststoffschicht aufgebracht. so 
daB es zu einer festen Verbindung zwischen der auf- 



schaumenden Kunststoffschicht und dem dekorativen 
Flachengebilde kommt. ZweckmaBig ist hierbei das 
dekorative Flachengebilde vorubergehend an dem 
Oberteil des Schaumwerkzeugs aufgespannt wird von 
diesem in die Schaumposition mitgenommen und ver- 
bleibt nach der Entfernung des Werkzeugoberteils auf 
der Kunststoffschicht. 

[0023] Bei Verwendung eines porOsen dekorativen 
FlachengebikJes ist gemaB Anspruch 22 vorgesehen, 
daB das Flachengebilde in sich mehrschichtig aufge- 
baut ist, wobei das Flachengebilde mit einer der Kunst- 
stoffschicht zugekehrten Sperrschicht versehen ist, 
welche ein Durchschlagen des aufschaumenden Kunst- 
stoffs durch die Poren des dekorativen Fiachengebildes 
in dessen Sichtbereich hinein verhindert 
[0024] Das Verbundbauteil kann in vorteilhafter 
Weise schon beim Schaumvorgang mit weiteren Funk- 
tionselementen versehen werden. So stellt der 
Anspruch 23 auf ein Verbundbauteil fur insbesondere 
ein Fahrzeugdach ab, dessen AuBenhaut eine Offnung 
aufweist, wobei auf der von der AuBenhaut abgelege- 
nen Seite der Kunststoffschicht ein FOhrungsprofil fOr 
einen die Offnung wahlweise verschlieBenden Schlebe- 
deckel angeschaumt ist 

[0025] GemaB Anspruch 24 kann weiterhin auf der 
von der AuBenhaut abgelegenen Seite der Kunststoff- 
schicht schon beim Schaumvorgang eine schallabsor- 
bierende Oberflachenstruklur hinterschaurnt werden, 
wodurch sich die Schallisolationseigenschaften des 
Verbundbauteils fur.die Ausbildung von z.B. Motorhau- 
ben auf einfache Weise noch verbessern lassen. 
Anstelle von oder zusatzlich zu diesen die Makrogeo- 
metrie der Oberflache der Kunststoffschicht betreffen- 
den MaBnahmen kann schlieBlich auch eine den 
jeweiligen Schallisotationserfbrdernissen entspre- 
chende Gestaltung der Mikrogeometrie der von der 
AuBenhaut abgewandten Seite des Verbundbauteils 
erfolgen, wie im Anspruch 25 angegeben, gemaB dem 
auf der von der AuBenhaut abgelegenen Seite der 
Kunststoffschicht partiell Dampfungsbereiche mit ver- 
minderter Dichte des Schaummaterials angeschaumt 
sind. Dieses Anschdumen der Dampfungsbereiche an 
die Kunststoffschicht erfolgt zweckmSGig in einem zwei- 
ten SchuB, d.h. nach Aufschaurnen der Kunststoff- 
schicht auf der Innenseite der AuBenhaut werden die 
Dampfungsbereiche in einem Folgeschritt an die Kunst- 
stoffschicht angeschaumt. 

[0026] Im fblgenden wird die Erfindung anhand 
bevorzugter AusfOhrungsbeispiele unter Bezugnahme 
auf die beigefOgte Zeichnung naher eriautert, wobei 
gleiche Bezugszahlen den gleichen bzw. entsprechen- 
den Teilen zugeordnet sind. In der Zeichnung zeigen: 



Fig. 1 einen abgebrochenen Schnitt durch den 
Randbereich eines in einer geschlossenen 
Schaumform befindlichen Fahrzeugdachs 
gemaB einem ersten AusfQhrungsbeispiel 
der Erfindung, 
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Fig. 2 einen abgebrochenen Schnitt durch den 
Randbereich des fertigen Fahrzeugdachs 
gemaB dem ersten AusfQhrungsbeispiel. 

Fig. 3 einen abgebrochenen Schnitt durch den 
Randberefch eines in einer geschlossenen 
Schaumform befindlichen, fQr ein Schiebe- 
dach vorgerOsteten Fahrzeugdachs gemaB 
einern zweiten AusfQhrungsbeispiel der 
Erfindung, 

Fig. 4 einen abgebrochenen Schnitt durch den 
Randbereich eines in einer geschlossenen 
Schaumform befindlichen Fahrzeugdachs 
gemaB einem dritten Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung, 

Fig. 5 einen abgebrochenen Schnitt durch den 
Randbereich eines in einer geschlossenen 
Schaumform befindlichen Fahrzeugdachs 
gemaB einem vierten Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung, 

Fig. 6 einen abgebrochenen Schnitt durch den 
Randbereich des fertigen Fahrzeugdachs 
gemaB dem vierten Ausfuhrungsbeispiel. 
welches an einem Dachrahmen montiert ist. 

Fig. 7 eine schematische Perspektivansicht einer 
schon an einer PKW-Karosserie angebrach- 
ten. erfirtdungsgemaB ausgebiWeten Motor- 
haube und 

Fig. B einen abgebrochenen Schnitt der Motor- 
haube entsprechend der Linie A-A in Fig. 7. 

[0027] In den Fig. 1 und 2 sind eine tiefgezogene 
AuBenhaut 1 , eine der Innenseite der AuBenhaut 1 auf- 
geschaumte Kunststoffschicht 2 und ein dekoratives auf 
der Sichtseite des Fahrzeugdachs befindliches Fia- 
chengebilde 3 ersichtlich. In Fig. 1 ist das Fahrzeug- 
dach fur den Schaumvorgang mit seiner Innenseite 
nach oben gekehrt, wahrend in Fig. 2 das Fahrzeug- 
dach in seiner montierten Lage dargestellt ist. In Fig. 2 
sind in strichpunktierten Linien ein Dachrahmen 4 einer - 
Fahrzeugkarosserie und eine VerWeidung 5 fur den 
Dachrahmen 4 schematisch eingezeichnet Das Fahr- 
zeugdach sitzt dem Dachrahmen 4 von oben auf und ist 
mit diesem auf nicht dargestelrte bekannte Weise ver- 
bunden. 5 
[0028J Die AuBenhaut 1 ist an ihren Randern, von 
denen in den Figuren 1 und 2 stellvertretend fur die 
andcrcn Hinder nur ein Rand uargestelli isi, mit einer 
umlaufenden Aufkantung 6 versehen, de bei diesem 
AusfQhrungsbeispiel zunachst fur die Herstellung des s. 
Fahrzeugdachs eine groBere Hohe (Fig. 1) aufweist als 
nach dem Randbeschneiden (Fig. 2). Wie aus Fig. 1 
hervorgeht. gent die umlaufende Aufkantung 6 in einen 



davon nach auBen abgfewinkelten umlaufenden 
Flanschrand 7 Ober, der hier ebenso wie ein erheblicher 
Teil der Aufkantung 6 bei dem spateren Randbeschnei- 
dungsvorgang entfernt wird. wie sich aus einem Ver- 
s gleich der Figuren 1 und 2 ergibt. 

[0029] Die in Fig. 1 dargestelhe Schaumform 
besteht aus einem die tiefgezogene AuBenhaut 1 form- 
schlOssig aufnehmenden Unterteil 8 und einem komple- 
mentaren Oberteil 9, in dessen Randbereich eine 
10 aufWasbare umlaufende Dichtung 10 angeordnet ist 
welche fOr eine Begrenzung des aufschaumenden die 
Kunststoffschicht 2 bildenden Kunststoffs sorgt Das 
dekorative Fiachengebilde 3 ist in aufgespannter Form 
mittels eines in einer Nut 1 1 des Oberteils 9 eingesetz* 
is ten Spannrahmens 12 vorObergehend am Oberteil 9 
der Schaumform befestigt. 

[0030] Bei der Herstellung des Fahrzeugdachs wird 
zunachst die AuBenhaut 1 tiefgezogen, im Falle der Ver- 
wendung eines Metallblechmaterials durch mehrstufi- 
20 ges hydraulisches Tiefziehen und im Falle der 
Verwendung einer KunststoffoJie durch Vakuumt'efzie- 
hen bei entsprechender Aufspannung des Folienrands. 
Im letzteren Fall werden beide Seiten der tiefzuziehen- 
den Kunststoffolie durch Heizelemente auf etwa 180°C 
2s Gberflftchentemperatur erwarmt Die so erwarmte 
Kunststoffolie wird dem Vakuumtiefziehvorgang unter- 
worfen. 

[0031) Der tiefgezogene Vorformling der AuBen- 
haut 1 wird danach mit seiner Innenseite nach oben 
30 weisend in das Unterteil 8 der in Fig.1 dargestellten 
Schaumform eingelegt, worauf der aufschaumbare 
Kunststoff auf die weiter vorn angegebene Weise auf 
die Innenseite der AuBenhaut 1 aufgebracht wird. Falls 
es sich urn eine AuBenhaut aus Kunststoffolie handelt, 
35 kann diese zuvor durch Abfiammen aktiviert werden. 
Als Schaumkunststoff wird betspielsweise ein Schaum- 
system der Rrma Elastogran verwendet, bestehend 
aus Polyol B 237 und Isocyanat E 3509. wobei diese 
beiden Kbmponenten im Mischungsverhaitnis von 100 
to Teile Polyol zu 21 0 Teile Isocyanat angewendet weiden. 
Nach dem Auftrag der airfschaumbaren Kunststoff- 
masse nach dem LFI-Verfahren wird das Oberteil 9 der 
Form mit dem daran befestigten Fiachengebilde 3 in 
Position gebracht, worauf der mit Gtasfasern beladene 
f5 aufschaumende Kunststoff den gesamten Freiraum der 
Schaumform bis auf die Oberseite des Flanschrands 7 
und dort begrenzt durch die aufgeblasene Dichtung 10 
fullt. 

[0032] Beispielsweise werden 3.7 kg der Schaum- 
o kunststoffkomponenten mit 1 kg Glasfasern gemischt, 
was einem Glasanteil im Schaumkunststoff von < 25 
Gew.% entspricht. 

[0033] uas in Fig. 3 in der Schaumform befindliche 
Fahrzeugdach gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbei- 
J spiel soli nachfolgend nur hinsichtlich der sich vom 
ersten Ausfuhrungsbeispiel unterscheidenden Merk- 
male beschrieben werden. 

[0034] Neben der auBeren umlaufenden Aufkan- 
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tung 6 besrtzt bei diesem AusfOhrungsbeispiel die 
Auflenhaut 1 auch eine innere umlaufende Aufkantung 
13, die in der gleichen Richtung wie die Aufkantung 6 
abgewinkelt ist und im fertigen Zustand des Fahrzeug- 
dachs eine DachOffnung begrenzt, welche mittels eines 5 
nicht gezeigten Schiebedeckels wahlweise abgedeckt 
werden kann. Die wie beschrieben armierte Kunststoff- 
schicht 2 erstreckt sich bis an die Aufkantungen 6 und 
13 heran. wpdurch das Fahrzeugdach eine ausrei- 
chende Steifigkeit erhait 1Q 
[0035] Weiterhin ist zu erkennen, da 6 sich im in der 
Schaumforrn befindlichen Zustand weder an die Auf- 
kantung 6 noch an die Aufkantung 13 ein nach auBen 
bzw. nach innen abgewinkefter Ranschrand anschlieBt. 
Hier erfolgt ein innerer und auBerer Randbeschnitt der is 
AuBenhaut 1, bei dem auch nach dem Tiefziehvorgang 
ggf. noch vorhandene Flanschrander der Auflenhaut 1 
entfernt werden, bevor die AuBenhaut 1 in das Unterteil 
8 der Schaumforrn eingelegt wird. ZweckmaBig kann 
die Aufkantung 6 der in das Unterteil 8 der Schaumforrn 20 
eingelegten AuBenhaut 1 geringfQgig ober das Unterteil 
8 vorstehen. 

[0036] Nach Einlegen der AuBenhaut 1 in das 
Unterteil 8 der Schaumforrn wird ein an sich bekanntes, 
vorzugsweise aus einer Aluminiumlegierung strangge- 25 
preBtes FOhrungsprofil 14, welches Bestandteil einer 
Mechanik zum Verschieben des Schiebedeckels ist. 
ebenfalls in das Unterteil 8 der Schaumforrn eingelegt. 
Dieses bOndig mit der Aufkantung 13 abschlieBende 
FOhrungsprofil 14 begrenzt im dargestelften geschlos- 30 
senen Zustand der Schaumforrn den sich durch den 
aufschaumenden Kunststoff fuilenden Hohlraum in der 
Schaumforrn, wobei das FOhrungsprofil 14 mit einem 
Schenkel 15 zwischen dem Unterteil 8 und dem Ober- 
teil 9 der Schaumforrn unverruckbar festgelegt ist. Urn 35 
zu verhindem, daB beim Schaumvorgang der mit Glas- 
fasem beladene aufschaumende Kunststoff zwischen 
dem. Unterteil 8 und dem Oberteil 9 der Schaumforrn 
aus* bzw. durchtrrtt, sind aus vorzugsweise EPDM 
bestehende Dichtungen 1 6 mit geeignetem Querschnitt 40 
an den'Enden der Aufkantungen 6 ( 13 und an Endab- 
schnitten 17, 18 des FOhrungsprofils 14 im Unterteil 8 
bzw. im Oberteil 9 der Schaumforrn vorgesehen. 
SchlieBlich werden durch geeignete Ausbildung des 
Oberteils 9 der Schaumforrn eine Nut 19 sowie eine 45 
Auflagefiache 20 als Funktionsabschnitte des Fahr- 
zeugdachs beim Schaumvorgang gleich mit erzeugt. 
Die Nut 19 dient bei Montage des modulartigen Fahr- 
zeugdachs am Fahrzeug der Aufnahme einer Webstoff- 
raupe. mitteis der das Fahrzeugdach am so 
fahrzeugseitigen Dachrahmen befestigt wird, wahrend 
die Auflagefiache 20 im montierten Zustand des Fahr- 
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[0037] Im fertigen Zustand des Fahrzeugdachs ist 
das FOhrungsprofil 1 4 flachig an der Kunststoffschicht 2 ss 
angeschaumt, so daB das FOhrungsprofil 14 fest mit 
dem Fahrzeugdach verbunden ist, ohne daB weitere 
Befestigungsmittel notwendig waren. Besonders her- 



vorzuheben ist hier noch, daB dieses f Or einen Schiebe- 
deckel vorgerustete Fahrzeugdach infolge seiner 
Ausbildung mit umlaufenden Aufkantungen 6. 13 an der 
AuBenhaut 1 und sich dazwischen erstreckender, wie 
oben beschrieben armierter Kunststoffschicht 2 ganz- 
lich ohne den im Stand der Technik Oblichen Verstar- 
kungsrahmen auskommt, der dort die DachOffnung 
umgibt und an dem herkOmmlicherweise die Fohrungs- 
profile fur den Schiebedeckel befestigt sind. 
[0038] Das in Fig. 4 gezeigte dritte AusfOhrungsbei- 
spiel unterscheidet sich von dem unter Bezugnahme 
auf die Fig. 3 beschriebenen zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiel dadurch, daB die Aufkantung 6 der AuBenhaut 1 in 
einen davon nach auBen abgewinkelten umlaufenden 
Flanschrand 21 ubergeht. Im Gegensatz zum ersten 
AusfOhrungsbeispiel gemas Fig. 1 ist der umlaufende 
Ranschrand 21 so kurz ausgebildet, daB er beim Auf- 
schaumen der armierten Kunststoffschicht 2 auf der 
Innenseiteder AuBenhaut 1 der Dichtung 16 im Oberteil 
9 der Schaumforrn fiber seine gesamte Breite flachig 
anliegt. Da der Flanschrand 21 dabei dem Unterteil 8 
der Schaumforrn aufliegt, wird er im geschlossenen 
Zustand der Schaumforrn in die Dichtung 16 hineinge- 
druckt. Im Ergebnis wird die Schaumforrn fur den 
Schaumvorgang zwischen dem Unterteil 8 und dem 
Oberteil 9 zuveriassig abgedichtet, ohne daB die Gefahr 
besteht, daB die Aufkantung 6 bzw. der Flanschrand 21 
die Dichtung 16 beschadigt. Auch bei diesem AusfOh- 
rungsbeispiel erfolgt ein Randbeschnitt der AuBenhaut 
1 bevor diese in bas Unterteil 8 der Schaumforrn einge- 
legt wird. Der Randbeschnitt kann gleichzeitig mit dem 
Tiefziehen der AuBenhaut 1 oder in einem Folgeschritt 
dazu durch Stanzen oder Feinschneiden ausgefOhrt 
werden. 

[0039] Bei dem in den Fig. 5 und 6 dargestellten 
vierten AusfOhrungsbeispiel ist auf die umlaufende Auf- 
kantung 6 der AuBenhaut 1 eine ebenfalls umlaufende 
Dichtung 22 aufgesteckt, die einen zweischenWigen. im 
wesentlichen U-f6rmigen Querschnitt aufweist. GemaB 
Fig. 5 wird die Dichtung 22 schon beim Aufschaumen 
der Kunststoffschicht 2 auf der bereits randbeschnitte- 
nen AuBenhaut 1 mit an die Kunststoffschicht 2 ange- 
schaumt. und zwar mit ihrem inneren Schenkel 23, der 
sich allerdings nur Ober einen Teil der GesamthOhe der 
Aufkantung 6 erstreckt, damit die armierte Kunststoff- 
schicht 2 auch bis zur Aufkantung 6 reichen kann. Beim 
Schaumvorgang cfient die Dichtung 22 vorteilhaft 
bereits als Abdichtelement zwischen dem Unterteil 8 
und dem Oberteil 9 der Schaumforrn. 
[0040] Wie in Rg. 6 zu erkennen ist, bildet der 
auBere Schenkel 24 der Dichtung 22 im an der Fahr- 
zeugkarosserie montierten Zustand des Fahrzeug- 
dachs zum einen eine Dichtungsftache aus, urn 
zwischen Fahrzeugdach und Dachrahmen 4 abzudich- 
ten. Zum anderen hat der auBere Schenkel 24 der Dich- 
tung 22 aufgrund seiner Elastizitat eine das 
Fahrzeugdach bezuglich des Dachrahmens 4 zentrie- 
rende Wirkung. Die Dichtung 22 besteht im Obrigen aus 
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einem Werkstoff, der den insbesondere thermischen 
und mechanischen Beanspruchungen in der Schaum- 
form und im am Fahrzeug montierten Zusland des Fahr- 
zeugdachs hinretchend widerstehen kann. z.B. 
Moosgummi oder EPDM. Die Fig. 6 veranschaulicht 
schlieGlich noch, wie das Fahrzeugdach mittels einer in 
der Nut 1 9 aufgenommenen Klebstoftraupe 25 mit dem 
Dachrahmen 4 der Fahrzeugkarosserie verbunden ist. 
[0041] Es wurde bereits eingangs erwahnt, daB 
nicht nur Fahrzeugdacher, sondern beliebige Fiachen- 
bereiche von Fahrzeugkarosserien durch wie beschrie- 
ben aufgebaute Verbundbauteile ausgebildet werden 
konnen. Exemplarisch dafur ist in den Fig. 7 und 8 noch 
eine Motorhaube dargesteWt, deren tiefgezogene 
AuGenhaut 1* an ihren Randern rahmenlos ausgebildet 
und mit einer umlaufenden Aufkantung 6' versehen ist 
wobei die auf die Innenseite der AuBenhaut V aufge- 
schaumte Kunststoffschicht 2\ in der Ober den gesam- 
ten Flachenbereich der AuGenhaut V eine an sich nicht 
steife Armierung vorgesehen ist, bis zu der umlaufen- 
den Aufkantung 6* reicht 

[0042] Ferner sind in Fig. 8 MaGnahmen darge- 
stelft, die insbesondere die Schallisolationseigenschaf- 
ten solcher Verbundbauteile noch verbessern. So kann 
entsprechend der Nut 19 bei den unter Bezugnahme 
auf die Fig. 3 bis 6 beschriebenen AusfQhrungsbeispie- 
len. d.h. durch entsprechende Ausbildung des Oberteils 
der Schaumtorm bererts beim Aufschaumen der Kunst- 
stoffschicht 2* auf der Innenseite der AuBenhaut r auf 
der von der Aufienhaut V abgelegenen Seite der Kunst- 
stoffschicht 2' eine schallabsorbierende Oberffachen- 
struktur 26' hinterschaumt werden, die in dem hier 
dargestelhen Ausfuhrungsbeispiel eine Mehrzahl von 
paralleled die Schallreflexion beeinflussenden Nuten 
27' aufweist. Ebenso ist es moglich, an diejenige Seite 
der Kunststoffschicht 2\ welche von der AuBenhaut V 
abgelegen ist, in einem zweiten SchuG partiell Damp- 
fungsbereiche 28' mit verminderter Dichte des PUR- 
Schaummateriais anzuschaumen, wobei eine porose 
bzw. offenzellige Mikrostruktur der Oberfiache erzielt 
werden kann. 

[0043] Es wird ein Verbundbauteil. insbesondere 
Fahrzeugdach, vorgeschlagen, best eh end aus einer 
tiefgezogenen AuGenhaut aus Metallblech oder Kunst- 
stoffolie und einer der Innenseite der AuGenhaut aufge- 
schaumten Kunststoffschicht. Die Kunststoffschicht 
besitzt eine innere Armierung durch ihr in gleichmaBi- 
ger Verteilung einverleibte Faserstoffe, vorzugsweise 
Glasfaserstoffe, welche dem Verbundbauteil im Zusam- 
menwirken mit der AuBenhaut eine erhebliche Formsta- 
bilitat und Festigkeit verleihen. Wesentlich ist dabei, 
daG die faserarmierte Kunststoffschicht auch eine 
Randai/fkflinfung der AuBenhaut verstarkt 
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Patentanspruche 

1. Verbundbauteil fur Fahrzeugkarosserien, ins- 
besondere fOr Fahrzeugdacher, mit einer tiefgezo- 
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genen AuGenhaut (1. V) und einer der Innenseite 
der AuBenhaut (1. 1*) aufgeschaumten Kunststoff- 
schicht (2, 2 1 ), die auf ihrer Oberfiache mit einem 
textilen Fiachengebilde (3) oder einer dekorativen 
Kunststoffblie versehen sein kann, dadurch 
gekennzeichnet, daG die tiefgezogene AuGenhaut 
(1 , 1} an ihren Rflndern rahmenlos ausgebildet und 
mit einer umlaufenden Aufkantung (6, G) versehen 
ist, daG die Kunststoffschicht (2, 2") bis zu der Auf- 
kantung (6, G) reicht und daG in der Kunststoff- 
schicht (2, Z) Ober den gesamten Flachenbereich 
der AuGenhaut (1, X) eine an sich nicht steife 
Armierung vorgesehen ist, durch welche der Elasti- 
zitatsmodul der geschaurnten Kunststoffschicht (2. 
2') erhOht ist. 

. Verbundbauteil nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Armierung aus Faserstoffen 
gebildet ist. welche als Faserl&ngenabschnitte in 
gleichmaGiger Verteilung, aber in ungeordneter 
Lage der Kunststoffschicht (2, 2) einverleibt sind. 

Verbundbauteil nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Armierung aus Glasfaserstoffen 
gebildet ist, die in Langenabschnrtten von verdrill- 
ten Gasfaserbundeln von etwa 4800 tex zwischen 
etwa 12,5 mm und etwa 100 mm Lange vorliegen. 

Verbundbauteil nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG der Anteil an Glasfaserstoffen bezo- 
gen auf das Qesamtgewicht des armierten 
Kunststoffschaums zwischen etwa 20 und 30 
Gew.%, vorzugsweise etwa 25 Gew.% betragt. 

Verbundbauteil nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daG die Langenabschnitte aus 
mehreren unterschiedlichen Langen gebildet sind. 

Verbundbauteil nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die Langenabschnitte aus einer Hei- 
neren Lange und einer groBeren Lange gebildet 
sind. wobei etwa zwei Drittel der Glasfasermenge 
aus der kfeineren Lange bestehen. 

Verbundbauteil nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Langenabschnitte eine einhettti- 
che Lange aufweisen. 

Verbundbauteil nach einem tier vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
AuBenhaut (1, 1*) aus einer thermoplastischen 
zweischichtigen Koextrusionsfolie vakuumtiefgezo- 

Verbundbauteil nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daG die auBere Schicht aus Polymethyl- 
methacrylat (PMMA) und die innere Schicht aus 
einer Mischung aus Polyearbonat (PC) und Acrylni- 
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tril-Styrol-Acrylsaureester-CopoIymerisat (ASA) 
besteht, wobei die Dicke der aufleren Schicht zwi- 
schen etwa 10 bis 30 % der Gesamtdicke der 
AuBenhaut vorzugsweise etwa 15 % der Gesamt- 
dicke, betrigt 5 

10. Verbundbauteil nach Anspruch 8 oder 9 ( dadurch 
gekennzeichnet, daB beide Schichten der Koex- 
trusionsfolie in der gewunschten Farbe in der 
Masse durchgefarbt sind. w 



11. Verbundbauteil nach einem der AnsprOche 8 bis 
10, dadurch gekennzeichnet. daB die auGere 
Schicht durch hochglanzpolierte Tiefziehform eine 
glanzende Oberfiache oder durch Kalandrieren is 
nach der Kbextrusion eine genarbte Oberfiache 
aufweist. 

12. Verbundbauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die AuBenhaut (1,1) 20 
aus einem dunnen Aluminiumblech hydraufisch tief- 
gezogen ist und eine Dicke von etwa 0,5 mm bis 0,8 
mm, vorzugsweise 0,6 mm, besrtzt. 

13. Verbundbauteil nach Anspruch 12. dadurch 2$ 
gekennzeichnet, daB das Aluminiumblech aus 
einer Aluminiumlegierung der Zusammensetzung 
A!MgO,4Si 1,2 besteht. 



14. Verbundbauteil nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Aluminiumblech in der 
gewunschten Farbe fertig lackiert und mit einer 
Schulzfolie versehen zur Bildung der AuBenhaut (1 , 
1)tiefgezogenist. 

15. Verbundbauteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB die Auf- 
kantung (6) der AuBenhaut (1) vor Randbeschnitt in 
einen davon nach auBen abgewinkelten umlaufen- 
den Flanschrand (7) Obergeht. wobei die Kunst- 
stoffschicht (2) an der Aufkantung (6) entlang bis 
auf den Ranschrand (7) gefOhrt ist. 
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wobei der innere Schenkel (23) der Dichtung (22) 
an die Kunststoffschicht (2) angeschaumt ist, wah- 
rendder auBere Schenkel (24) die Dichtungsfiache 
bildet. 

1a Verbundbauteil nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtung (22) bei dem 
Aufschaumen der Kunststoffschicht (2) auf der 
Innenseite der AuBenhaut (1) Abdichtelement zwi- 
schen Unterteil (8) und Oberteil (9) der Schaunv 
form ist. 

19. Verbundbauteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Kunststoffschicht aus einem PUR-Schaum, gebil- 
det aus einem Polyol und einem Isocyanat im 
MischungsverhaJtnis von etwa 1 zu2, besteht. 

20. Verbundbauteil nach Anspruch 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei einer AuBenhaut (1, 1') 
aus einer Kunststoffolie die.se auf ihrer Innenseite 
vor dem Auftragen des schaumbaren Kunststoffs 
zur Akb'vierung abgefiammt ist. 

21. Verbundbauteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche. dadurch gekennzeichnet daB auf der 
von der AuBenhaut (1) abgelegenen Serte der 
Kunststoffschicht (2) ein dekoratives Rachenge- 
bilde (3), ausgewaM aus der Materiafiengruppe 
textile Gewebe,.0ewirke, VJiese, Gitter, Kunststoff- 
und Metallfolien, aufgebracht ist. 

25. Verbundbauteil nach Anspruch 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei Verwendung eines poro- 
sen dekorativen Fiachengebildes (3) dieses mit 
einer der Kunststoffschicht (2) zugekehrten Sperr- 
schicht versehen ist. 
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16. Verbundbauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufkantung 
(6) der AuBenhaut (1) in einen davon nach auBen 
abgewinkelten umlaufenden Flanschrand (21) 
Obergeht. der beim Aufschaumen der Kunststoff- 
schicht (2) auf der Innenseite der AuBenhaut (1) 
einer Dichtung (16) uber seine gesamte Breite fia- 
chig anliegt, urn zwischen Unterteil (8) und Oberteil 
(9) der Schaumform abzudichten. 

17. Verbundbauteil nach einem der AnsprOche 1 bis 
14, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Aufkan- 
tung (6) der AuBenhaut (1) eine Dichtung (22) auf- 
gesteckt ist, die einen zweischenWigen, im 
wesentlichen U-formigen Guerschnitt aufweist. 
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23. Verbundbauteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
AuBenhaut (1) eine Offnung aufweist und auf der 
von der AuBenhaut (1) abgelegenen Serte der 
Kunststoffschicht (2) ein Fflhrungsprofil (14) fur 
einen die Offnung wahlweise verschlieBenden 
Schiebedeckel angeschaumt ist. 

24. Verbundbauteil nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB auf der 
von der AuBenhaut (1) abgelegenen Seite der 
Kunststoffschicht (2) eine schallabsorbierende 
Oberfiachenstruktur (26) hinterschaumt ist. 

25. Verbundbauteii nacn einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB auf der 
von der AuBenhaut (1) abgelegenen Serte der 
Kunststoffschicht (2) partiell Dampfungsbereiche 
(28) mit verminderler Dichte des Schaummaterials 
angeschaumt sind. 
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X : von basondarar Bedautung aliain b«tracht»t 

Y : von basondarar Badautung in Varblrviurtg mit ainar 

and*ran VBfWf«n1Hchung der»b«n Kattgorto 
A : tacftnologlfictior Hlntafyrund 
O r rfchUchnfttiche Onenbarung 
P : Zwbchanlitaratur 



Smftvers . H 



T : dor Erfindung zugrundo Ifogsndo Trtaorwft odef Grunds&tra 
E : ift«rM Patdntdokumant, das jadoeh ar*t *m odor 
nach dam Anmoldodatum vaiOtfantltett wordan tot 
O : In dar AnmwkJung angafGhrtea Ookumant 
L : aus and a ran Grunden angafOhrtas Dokumortl 



* : MBgtiad dor gteicften PatartfTamiia.ObarainstimirwndQB 
Ookumant 
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EP 0 995 667 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 

OBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELOUNG NR. EP 99 11 8955 



In diesern Anhang sfrd die MitgKeder der Patentfamiiien der tm obengenannten europAschdn Recherchenbericht angefOhrten 
Paientdokumente angegeben. 

Oia Angaben Ober die FamAienmilglieder entspre^ert dem Sland der Datel des Europaischen Paterttamts am 
Otose Angaben dtenen nur zur Uaterrichtung und erfdgen ohne Gewflhr. 

22-11-1999 



MNgtiedfer) der 
Patenttomiiie 



Datum der 
VerOftentichung 



CN 
CZ 
EP 



1174 149 A 
9702468 A 
0825066 A 



KEINE 



25-02-1998 
18-02-1998 
25-02-1998 



lm Recharchenberichl 
angefufvte* Patentdokuroent 



DE 19632055 



Datum der 



13-11-1997 



GB 2311966 



IS-10-1997 



Fur nahere Einzolheiten z\j diesem Anhang : stehe Amtsblan des Europaiscrien PaUjntamt3,Nr .12/82 
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